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ИСПОЛЬЗОВАНИЕ ДРЕВЕСНОГО ВОЛОКНА 
В ПРОИЗВОДСТВЕ МАСС ДРЕВЕСНЫХ ПРЕССОВОЧНЫХ
Массы древесные прессовочные (МДП) являются экономи­
чески выгодным высоконаполненным материалом, так как для 
их производства используются древесные отходы (опилки, 
стружка, частицы измельченного березового шпона) и наиболее 
распространенные термореактивные связующие -  резольные фе- 
нолоформальдегидные олигомеры. Однако сравнительно невысо­
кие прочностные свойства МДП, в частности МДПО-В, и зна­
чительный расход связующего (25...35% ) сдерживают их про­
изводство. Вместе с тем применение совмещенного фенолофор-
1 1 0
Электронный архив УГЛТУ
мальдегидного связующего в производстве МДП позволяет 
уменьшить в два раза содержание связующего в пресс- мас­
се [ 1,23  .
В промышленности значительное применение в качестве 
конструкционного материала получил композиционный прессо­
вочный материал волокнит, наиболее широко используемый 
для изготовления деталей, которые должны обладать повышен­
ной прочностью при изгибе и кручении (переключатели,фланцы, 
рукоятки, стойки, кулачки, шестерни, направляющие втулки и 
т.п.), а также ударной прочностью. Волокнит получается на 
основе хлопковой целлюлозы (волокна), пропитанной резольны- 
ми фенслоформальдегидными олигомерами с добавкой смазы -  
вающего вещества, талыса, извести или жженой магнезии. Од­
нако дефицитность хлопкового волокна и значительное количе­
ство дорогостоящего связующего (до 50% в волокните) огра­
ничивают области его применения.
В работе приведены результаты экспериментальных иссле­
дований получения МДП с использованием в качестве наполни­
теля древесного волокна —  отходов при производстве древес- 
но-волокнисгых плит мокрым способом.
Такие отходы образуются при размоле обрезков и бракованных 
плит, аварийных выбросах волокна из дефибраторов, а при су­
хом способе получения древесно-волокнистых плит -  при ава­
рийных остановках сушилок.
Длина древесного волокна составляла 10... 15 мм, степень 
помола -  1б...25°Д С . Для исследований древесное волокно 
подвергалось разбивке в бегунковом смесителе и высушивалось 
до влажности 2.„4% .
В качестве связующего для получения МДП применялся 
совмещенный фенолоформальдегидный олигомер на основе по­
рошкообразного новолака марки СФ-015 и фенолоспирта мар­
ки Б, содержащих 50% сухих веществ с условной вязкостью 
по ВЗ-4 11 с. Соотношение новолака и фенолоспиртов по аб­
солютно сухой массе в совмещенном связующем составляло 
1:1. Для снижения стоимости пресс-материала отрабатывалась 
рецептура с минимальным содержанием связующего.
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Смешение компонентов композиционного материала произ­
водилось на лабораторном смесителе планетарного типа. Вна­
чале в смеситель засыпалось древесное волокно после пред­
варительной подготовки. Затем при работающем смесителе с 
помощью распылителя вводились фенолоспирт и олеиновая кис­
лота, используемая в качестве смазывающего вещества,в ко­
личестве 1% от абсолютно сухой, пресс-массы. После жидких 
компонентов в смеситель в течение 1...2 мин засыпался по­
рошкообразный новолак, предварительно измельченный до раз­
мера частиц не более 0,3 мм. Масса перемешивалась в сме­
сителе в течение 10... 15 мин/ выгружалась из него к высу­
шивалась при температуре 60...90°С  до содержания летучих 
веществ 6...10% в тех случаях, когда их содержание превы­
шало 10%.
Применяемые в качестве одного из компонентов связую­
щего фенолоспирты в процессе смешения пресс-массы ув­
лажняют древесное волокно. Порошкообразные частички ново- 
лака, так как он растворяется в фенолоспиртах, хорошо удер­
живаются на поверхности древесного волокна. Следовательно, 
совмещенное связующее равномерно распределяется по массе 
композиции. МДП имеет рассыпчатый вид, не слипается, хоро­
шо дозируется. В процессе ее переработки фенолоспирт явля­
ется отвердитепём новолака ГЗ J ,
Переработка исследуемого материала в стандартные изде­
лия проводилась методом прямого прессования при температу­
ре 155+5°С, удельном давлении 35+5 МПа и выдержке 1 мин 
на 1 мм толщины изделия. Исследование физико-механических 
свойств проводилось по ГОСТ 11368—79 "Массы древесные 
прессовочные".
При отработке рецептуры пресс-композиции исследовалось 
влияние количества совмещенного фенолоформальдегидного 
олигомера и режима переработки на технологические и эксплуа­
тационные свойства материала (табл.1 ).
Анализ табл.1 показывает, что повышение содержания сов­
мещенного фенолоформальдегидного связующего в МДП на ос­
нове древесного волокна до 15% приводит к резкому увеличе­































5 1150 53 16,8 8,9 58 93
10 1190 57 7,6 10,8 62 127
15 1260 70 3,8 14,5 93 151
20 1280 82 2,9 12,8 89 164
25 1290 97 2,3 11,3 82 162
30 1270 108 1,8 6,4 75 139
35 1260 121 1,7 6,9 73 120
40 1290 127 1,6 7 2 49 97
50 1340 135 1,2 5,4 45 91
ние количества связующего в МДП приводит к повышению 
хрупкости материала. Особенно сильно снижаются прочност -  
ные свойства пресс-изделий при содержании связующего 30% 
и более. Однако повышение содержания связующего в МДП 
увеличивает текучесть пресс-массы и водостойкость изделий. 
Достаточная текучесть МДП достигается только при содер — 
жании связующего 30% и более, а водостойкость -  при 15%.
Для дальнейшего исследования была выбрана композиция, 
содержащая 15% совмещенного связующего. Изучалось влия­
ние удельного давления и температуры прессования на физи­
ко-механические свойства МДП (табл.2,3 ).
Анализ данных (табл.2) показывает, что повыше­
ние удельного давления прессования МДП на основе древесно­
го волокна приводит к улучшению физико-механических 
свойств пресс-изделий. Однако свойства изделий, полученных 
при давлении более 50 МПа, изменяются незначительно. Сле­
довательно, оптимальное давление прессования составляет для 
исследуемой пресс-массы 40...50  МПа.
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• i Табгаша 2



















2 0 1020 8,3 6,1 67 35
30 И З О 3,9 9,0 8 7 - • 146
40 1240 2,7 12,7 94 163
50 1310 1,9 14,5 98 161
60 1340 1.8 14,3 95 159
Таблица 3











при изгибе при сжатии
130 8,7 8,5 71 97
140 5,6 9,3 73 137
150 3,7 9,6 85 152
160 4.1 12,7 81 160
170 3,5 13,1 8 7 158
180 2,9 14,5 93 152
190 6,7 12,5 84 150
200 8,8 8,4 81 142
210 10,6 7,9 75 135
240 12,1 6,8 69 107
Изучение влияния температуры прессования в исследуемых 
пределах (см,табл.3) показало, что физико—механические свой­
ства пресс-изделий повышаются с увеличением температуры 
прессования до 180°С, а при более высоких температурах 
снижаются в результате термической деструкции материала.
На основании проведенных исследований разработаны МДП 
на основе волокна и совмещенного фенолоформапьдегидного
114
Электронный архив УГЛТУ
связующего, физико—мехенические й технологические свойст­
ва которых приведены далее»
МДП ка МДПО-В МДПК-В . Волокнит
основе ГОСТ ГОСТ ГОСТ
древес­ 11368- 11368- 5689—7;
ного во-7 9 79
локна




при изгибе........ 93 >49 >83 > 8 0
при сжатии....... 152 >98 >88 >120
Ударная вязкость,
кДж/м^................ 14,5 >4 >11 > 9
Водопоглощение, %
(м г )......... .. 2,7 4 6 (4 8 0 )4  4 (340 ), 4 1 (9 0 )
Текучесть, мм;
по приведенному
диаметру образца 82 >105 >115 _
по Рашигу 35 - - >  40
Прочностные свойства МДП на основе древесного волок-» 
на и совмещенного фенол оформальдегидного связующего не 
уступают таким известным прессовочным материалам, как 
волокнит и МДПК-В^, получаемая на основе крошки березо­
вого шпона с длиной частиц не менее 50 мм, содержащая
25...30% резального фенол оформальдегидного олигомера, а 
также значительно превосходят свойства МДПО-В. По водо­
стойкости разработанный материал уступает только волокни- 
ту. Однако текучесть его является недостаточной. Следова­
тельно, МДП на основе древесного волокна можно рекомен­
довать для изготовления изделий повышенной прочности не- 
сложного профиля.
Использование древесного.волокна, получаемого в виде 
отходов производства древесно-волокнистых гшит для МДП '•
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позволит рационально и комплексно использовать древесину, 
а также будет способствовать охране окружающей среды. 
Ориентировочные затраты на сырье для производства 1 т 
МДП составят 12 7,4 руб., тогда как дпя волокнита -  759, 
МДПО —В -  233,4, что указывает на высокую экономическую 
эффективность МДП на основе древесного волокна.
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(Уральский лесотехнический институт)
ПОЛУЧЕНИЕ ПРЕСС-КОМПОЗИЦИЙ ПРИ ПЕРЕРАБОТКЕ 
НАДСМОЛЬНЫХ ВОД
В общем балансе сточных вод промышленных предприятий 
значительное место занимают фенолосодержащие сточные воды, 
образующиеся при производстве пластических масс, различных 
клеев, лаков и пропиточных растворов.
При производстве фенолоформапьдегидных смол, используе­
мых дпя изготовления электроизоляционных лаков на предприя­
тиях электротехнической промышленности, в среднем на тонну.
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